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P atenta-nanrflehe t 



^TVerfahren zur Heratellung von Scharnierstif ten mit Ko P x 

'und mit mindeetene einer Schmiemut, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Schmiemut in einem eraten Arbeitaachritt durch 
spanloae Pormgebung, inabeaondere Kaltatauchen, in emen 
abgelangten zylindriachen Rohling, auagehend von deaaen 
Kopfende Ma in einen Abatand zum freien Ende eingebracht 
und in einem zweiten Arbeitaachritt durch Anatauchen dea 
Kopfea am Kopfende geachloaaen wird. 

2. Verfahren nach Anapruch 1, dadurch gekennzeichnet, daaa im 
sweiten Arbeitaachritt gleichzeitig mit dem Anatauchen dea 
Kopfea am Kopfende am gegentiberliegenden freien Ende erne um- 
laufende Faae angeataucht wird. 

3. Vorrichtung zur DurchfUhrung dea Verfahrena nach einem der 
Anapruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daaa eine erate 
PreBatufe aua zwei in einem ortafeaten Gegenlager angeordneten 
zylindriachen Puhrungsmatrizen(2,3) nnd einer z«ischen dxeaem 
angeordneten profilierten Arbeitamatrize (6), aua einem an 
einem beweglichen Hubachlitten angeordneten Stempelhalter (12) 
mit innerhalb der eraten FUhrungamatrize (3) be^egbarem Druck- 
stempel (13) und aua einem innerhalb der anderen Ptihrung. 
matrize(2) bewegbaren Auewerfer (14) vorgeaehen iat, daaa eine 
Z weite PreBatufe aua einer in einem Hubachlitten angeordneten 
zylindriachen Matrize (18) mit einem in dieaer bewegbaren Aue- 
werfer (17) und aua einer ortafeaten Kopfpreaamatrize (23) vor- 
geaehen iat und daa zwiechen den beiden PreiBatufen ein Trana- 
portgreifer angeordnet iat, der den vorbearbeiteten Rohling 
aua der eraten PreBatufe entnimmt und in die zylindriache 
Arbeitamatrize (18) der z«eiten PreBatufe einbringt. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Scharnier- 
stiften 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung von Scharnierstiften mit Kopf und 
mit mindestens einer Schmiernut • 

Bex derartigen Scharnierstif ten darf die Schmiernut nicht am 
dem Kopfende abgelegenen freien Ende des Scharnierstiftes durch- 
gehend sein, da bei durchgehend^r Schmiernut das. Schmiermittel 
aus der Passungsbohrung des Scharnieres herausgelangen kanii. Es 
sind deshalb nicht-durchgehende Wendelnuten bekannt, die durch 
Kaltverformung in einem Rollvorgang hergestellt werden. Dabei 
en-fcsteht aber eine Materialauf stauchung infolge des Hollens, 
welche durch eine spanende Nacharbeit entfernt werden muB, um 
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das fur den Scharnierstif t erf orderliche PassmaB zu erzeugen. 
Es ist dariiberhinaus bekannt, eine nicht- durchgehende Hut durch 

^paaabhebe-ndo Jortlgn n g, tosbgse n dere TtB tpti , hexzustelleiu 

Diese Hut kann in Achsrichtung des Schaftes des Scharnierstif tes 
verlaufen. Infolge der Fraserdurchmesser muB eine derartige 
gefraste Hut in einem relativ groflen Abstand zum Kopf ende des 
Schamierstiftes enden, was ftir die SchmiermittelfUhrung nach- 
teilig ist. Scmohl die mit einer gerollten Wendelnut als auch 
die mit einer gefrasten Langsnut versehenen Scharnierstif te 
erfordern einen viele Arbeitsschritte umfassenden Herstellungs- 
vorgang, so dass die Herstellung dieser bekannten Scharnier- 
stif te sehr teuer ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Herstellung von Scharnierstif ten mit Kopf 
und mit mindestens einer nicht durchgehenden Schmiernut zu 
schaffen, wobei eine moglichst geriuge Zahl von Arbeitsschritten 
angestrebt wird, urn so die Herstellung der Scharnierstifte zu 
verbilligen. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht das erf indungsgem&Be Verfahren 
vor, dass die Schmiernut in einem ersten Arbeitsschritt durch 
spanlose Formgebung, insbesondere Kaltstauchen, in einen abge- 
langten zylind-rischen Rohling, ausgehend von dessen Kopfende 
bis in einen Abstand zum freien Ende eingebracht und in einem 
zweiten Arbeitsschritt durch Anstauchen eines Kopfes am Kopfende 
geschlossen wird. Das erf indungsgem&Be Verfahren erfordert nur 
zwei Arbeitsschritte, so dass bei der Anwendung des erfindungs- 
gemaflen Verfahrens mit wirtschaftlich geringem Aufwand Scharnier- 
stifte mit Kopf und mit mindestens einer, aber beliebig vielen 
Schmiernuten hergestellt werden kbnnen, wobei die Schmiernuten 
am dem Kopf abgewandten freien Ende nicht durchgehend Bind. Beim 
erf indungsgemaflen Verfahren wird von einem abgelangten zylin - - 
drischen Rohling ausgegangen, der von einer Walzdrahtrolle mit 
gewiinschtem Durchmesser in der erforderlichen Lange abgeschnitten 
ist. In den zylindrischen Rohling werden im erBten Arbeitsschritt 
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durch spanlose Pormgebung,' insbesondere Kaltstauchen, eine 
oder mehrere Schmiernuten eingebracht, die vom spateren Kopf- 
ende ausgehen und in einem Abstand zum freien Ende des Schmier- 
stiftes enden. Im zweiten Arbeitsschritt wird dann am Kopfende 
der Kopf angestaucht, wodureh die Schmiernuten auch an diesem 
Ende geschlossen werden, so dass der gewunschte Scharnierstif t 
mit nicht*-durchgehenden Schmiernuten hergestellt ist* Das er- 
f in dungs gemaBe Verfahren benotigt somit nur - zwei Arbeit sschritte, 
die sehr kostengunstig durchfiihrbar sind, so dass die Kosten zur 
Herstellung eines Scharnierstif tes nach dem erf indungsgemaBen 
Verfahren nur etwa 50 der Kosten zur Herstellung eines Schar- 
nierstif tes nach einem der bekannten Verfahren betragen. 

In weiterer erf indungsgemafler Weise kann im zweiten Arbeitsschritt 
gleichzeitig mit dem Anstauchen des Kopfes am Kopfende am gegen- 
iiberliegenden freien Ende eine umlaufende Ease angestaucht werden. 

Die bevorzugte Ausfuhrungsf orm der erf indungsgemaBen Vorrichtung ■ 
zur Durchfiihrung des Verfahrens besteht aus zwei PreBstuf en und 
einem zwischengeschalteten Transportgreif er . Dabei ist die erste 
PreBstuf e aus zwei in einem ortsfesten Gegenlager angeordneten 
Piihrungsmatrizen und einer zwischen diesen angeordneten prof ilierten 
Arbeitsmatrize ,aus einem an einem beweglichen Hubschlitten ange- 
ordneten Stempelhalter mit innerhalb der einen Piihrungsmatrize 
bewegbarem Druckstempel und aus einem innerhalb der anderen 
Piihrungsmatrize bewegbaren Auswerfer gebildet. Die zweite PreB- 
stufe besteht aus einer in einem Hubschlitten angeordneten zylin- 
drischen Matrize mit einem in dieser bewegbaren Auswerfer und aus 
einer ortsfesten Kopf preBmatrize . Der zwischen den beiden PreB- 
Btufen angeordnete Transportgreif er entnimmt den vorbearbeiteten 
Hohiing aus der ersten PreBstufe und bringt dieeen in die zylin- 
drische Matrize der zweiten PreBstufe ein. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren ist nachfolgend anhand einer 
prinzipiellen Darstellung der beiden PreBstuf en der Vorrichtung 
zur Durchftihrung des Verfahrens und anhand der Bearbeitungszu- 
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atande dea Scharnierstiftea n&her erl&utert. Es zeigen: 

• Pig. 1 einen vereinfacht dargeatellten Vertikalachnitt durch 
die erate PreBatufe, wobei die End- Preflatellung dar- 
gestellt iat, 

Pig. 2 einen prinzipiellen Vertikalachnitt durch die zweite 

PreBatufe der Vorrichtung, wobei der End- PreBzuatand • 
dargeatellt iat, 

Pig. 3 eine Anaicht dea Rohlings, 

Pig. 4 eine Anaicht dea in der eraten PreBatufe vorbearbei- 
teten Rohlings, 

Pig. 5 eine Seitenanaicht dea fertigen Scharnierstiftea und 
Pig. 6 einen Querachnitt durch den Schaft des Scharnierstiftea 
mit zwei Schmiemuten. 

Lie in der Pig. 1 im Vertikalachnitt dargeatellte erate PreBatufe 
besteht aua einem an einem nicht dargatellten Maachinengeatell 
ortafeat geiagerten Gehauae 1, das zwei Ptihrungamatrizen 2,3 
mittels auBerer Paaaungen 4,5 und eine Porm - oder Arbeita- 
matrize 6 mit einer aufieren Passung 7 aufnimmt, wobei die Arbeita- 
matrize 6 zwiachen den beiden Ptihrungamatrizen 2,3 angeordnet iat. 
Die Bohrungen der luhrungamatrizen 2,3 aind kreiazylindriach aus- 
gebildet, wohingegen die Bohrung der Arbeitamatrize 6 nach innen 
ragende Profile 8 aufweiat, welche Huten 9 ala Schmiemuten in 
einem Rohling 10 erzeugen konnen. 

Unterhalb des ortsfesten Gehauaea 1 iat ein vertikal bewegbarer 
Hubschlitten angeordnet, der ein Hinterlager 11 und einen Stempel- 
halter 12 tragt, von dem aua sich ein Druckstempel 13 erstreckt, 
der bei einer Hubbewegung des Bubschlittens in die Bohrung der 
Puhrungsmatrize 3 einfuhrbar iat. 

in der Bohrung der Puhrungsmatrize 2- iat ein Aue*erfer 14 oewegbar, 
der in de^Pig. 1 dargeatellten lage ale Endanachlag fur den 
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Bearbeitungsvorgang des RohlingeB 10 dient und der nach einem 
Preflvorgang In der ersten- PreBstuf e gemafi Pig. 1 den vorbe- 
arbeiteten Eohling 10 aus der ArbeitBmatrize 6 und der Puhrungs- 
matrize 3 herausschiebtjUm den vorbearbeiteten Rohling 10" einer 
nicht naher dargestellten Transporteinrichtung zuzufuhren, die 
den Robling 10 in die in der Pig. 2 dargestellte zweite PreBstufe 
einbringt. 

Die in der Pig. 2 dargestellte zweite PreBstufe besteht aus 
einer auf einem vertikal bewegbaren Hubschlitten befestigten 
Passung 15, in deren Bohrung unter Wirkung eines Auswerfers 16 
ein Auswerferstift 17 unabhangig von der Hubschlittenbewegung 
bewegbar ist, und aus einer zentrlsch in die Passung 15 einge- 
setzten zylindrischen Arbeit smatrize 18, deren zylindrische 
Bohrung am Boden elne Querschnittsver jiingung aufweiat, die zur 
Bildung einer Pase 19 fiir den fertigen Scharnierstift 20 dient • 

In einem oberhalb des Hubechlittens angeordneten GeMuse 21 ist 
unterhalb eines Hinterlagers 22 eine PreBmatrize 23 angeordnet, 
die mit einer Mulde 24 zur Ausformung des Kopfes 25 uhd mit einer 
Entliif tungsbohrung 26 versehen ist. 

Die Piihrungsmatrizen 2,3 und die Arbeitsmatrizen 6,18 bestehen 
aus Hartmetall. Auch die librigen Bauteile der beiden PreBstuf en 
bestehen aus Werkstoffen, die auf dem Gebiet der spanlosen Porm- 
gebung, insbesondere dem Gebiet des Kaltstauchens, bekannt sind. 
Der Durchmesser der Piihrungsmatrizen 2,3 der ersten PreBstufe ist 
etwas geringer als der gewiinschte End- Ihirchmesser des fertigen 
Scharnierstiftes 20. Das gewiinschte Pass-MaB des End-Durchmessers 
des Scharnierstiftes 20 wird in der Bohrung der Arbeitsmatrize 18 
der zweiten PreBstufe erzielt, deren Durchmesser dem gewiinschten 
PertigmaB entspricht. 

Bei einem Arbeitsvorgang zur Herstellung eines Scharnierstiftes 2o 
( siehe Pig. 5 und 6 ) mit Kopf 25 und mit zwpi Schmiernuten 9 
am Schaft, die nicht bis zu dem dem Kopf 25 entgegengesetzten 
freien Ende des Schamieratif tes2o geftthrt sind, wird ein auf 
Lange abgeschnittener Eohling 10 ( Pig. 3 )t der ron einem Walz- 
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draht des erforderlichen Durchmessers abgeschnitten ist, mittels 
_ainsr_erstBn-aicht_^^ 



^^^^^T^r^n PreBstufe eingef*hrt 
l^lZl^ des Druc.ste.pels 13 «ird der ^ 10 durch 
die Arbeitsmatrize 6 soweit durchgedrtickt , Dis das Kopfende 27 
des Rohlings 10 am als Anschlag dienenden Auswerfer H «r 
Anlage kommt. Dabei werden mittels der Profile 8 der Arbexts- 
^atrize 6 zwei Nuten 9 in den Rohling 10 eingebracht. Dxe Nuten . 
9 enden in einem gewunschten Abstand von dem freien Ende des 
Rohlings 10. AnschlxeBend wird der so vorbearbeitete ***** 
mi ttels des Auswerfers H aus der ersten PreBstufe eusgeschoben 
und von der nicht dargestellten Transport einrichtung etwa in der 
Mitte seiner Lange ergriffen. Beim Verlassen der ersten PreBstufe 
hat der vorbearbeitete Rohling 10 das in der Fig. 4 
Aussehen, wobei die Nuten 9. ausgehend vom Kopfende 27, » "nem 
bestimmten Abstand vor dem dem Kopfende 27 gegentib "liegenden 
Ende des vorbearbeiteten Rohlings 10 auslaufen. Bei dem Arbexts- 
vorgang in der ersten PreBstufe ist durch die Verdrangung des 
Materials aus den Nuten 9 eine genau bestimmbare Langung des 
Rohlings 10. eingetretexu 

Mittels der nicht dargestellten Transporteinrichtung wird der ■ 
vorbearbeitete Rohling 10 nun in d<e zylindrische Bohrung der 
Arbeitsmatrize 18 eingefuhrt. Das EinfUhren erfolgt aufgrun des 
geringen UntermaBes des Rohlings 10 ohne Schwierigkext. In der 
liten PreBstufe wird nun durch Bewegung des Hubechlittens gegen- 
die KopfpreBmatrize 23 der Kopf 25 an den vorbearbeiteten Rohling 
angestaucht , wobei gleichzeitig die Pass 19 erzeugt wird und das 
PertigmaB des AuBendurchmessers des Schaftes erzielt wird. Mit 
dem Anstauchen des Kopf es 25 werden die Huten 9 am Kopf ende .27 
verschlossen, so dass am Ende der Bearbeitung in der zweiten PreB- 
stufe exn Scharnierstift 20 mit nicht-durchgehender Schmiernut 9 
hergestellt ist, so wie er in den Piguren 5 und 6 dargestellt ist. 

Das beschriebene Verfahren kann sowohl in einer Zweistuf en - 
presse als auch in zwei getrennten, hinterexnander angeordneten 
Presseti durchgeffihrt wtvatn. '■■ t 7 0 9.8 1 6 / 0 1 A 6 
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Die Zahl der mit dem Verfahren herstellbaren Schmiernut en 9 ist 
frei wahlbar. Beim Ausfuhrungsbeispiel sind zwei Schmiernuten 9 
vorhanden. 
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